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(54) Title: PRESS COMPRISING A CORRECTION OF A PRESS BAND COURSE 
(54) Bezeichnung: PRESSE MIT KORREKTUR EINES PRES SB AND VERL AUFS 




IT) 

V© 
ON 

^ ( 57 ) Abstract: The invention relates to a press for pressing a material to give a structural component. Said press comprises at least 
^? one revolving press band (1) and control means which control the course of the press band. The control is preferably carried out via 
rotating rods (3) that adjoin the press band (1) and that can be tilted at an convenient angle for the purpose of control. In comparison 
to conventional presses, the products obtained by means of the inventive press have improved quality. According to the inventive 
O method, the band of a press can be controlled by appropriately tilting the rotating rods (3). 

^> [Fortsetzung auf der n&chsten Seite] 
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VeroflenUlcht: 

— mit internationalem Recherchenbericht 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT -Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Presse fur das Verpressen eines Pressgutes zu einem Bauteil, die wenigstens 
ein umlaufendes Pressband (1) sowie Steuerungsmittel umfasst, mit den der Verlauf des Pressbandes gesteuert wird. Die Steuerung 
erfolgt vorzugsweise Uber an das Pressband (1) angrenzende Rollstabe (3), die zwecks Steuerung geeignet schrag gestellt werden. 
Im Vergleich zu LOsungen gemass Stand der Technik lassen sich bessere Produktqualitaten erzielen. Verfahrensgemass wird das 
Band einer Presse durch entsprechendes Schragstellen von Rollstaben (3) gesteuert. 
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Presse mlt Korrektur elnes Pressbandverlaufs 

5 Die Erfindung betrifft eine kontlnuierliche und zwar insbesondere eine 
Doppelbandpresse sowie eln Verfahren zur Steuerung des Verlaufs des 
Pressbandes. Eine Doppelbandpresse umfasst zwei umlaufende Bander, 
die gegeneinander gepresst werden. Die DE 41 10 678 CI sowie DE 198 
24 723 CI offenbaren Pressen der erfindungsgemdSen Art. 

10 

Die kontlnuierliche Presse wird verwendet, urn mit Leim versehene Holz- 
partlkel, Fasern, Spane Oder eine bereits vorgepresste Fasermatte zu ver- 
pressen/und zwar insbesondere unter Zufuhr von Warme. 

15 Insbesondere bei einer Doppelbandpresse besteht das Problem, dass ein 
umlaufendes Band in Transportrichtung gesehen nach links oder nach 
rechts herauslauft. Das Problem des herauslaufenden Bandes 1st vor al- 
lem Im >Pressberelch problematisch. Bel einer Doppelbandpresse liegt 
dieser Bereich zwischen den beiden Walzen am vorderen und am hinte- 

20 fen Ende, urn die das jeweilige umlaufende Stahlband herumgefuhrt 
wird. 

Im Pressberelch gibt es Rollstabe oder Walzen, die geelgnet Druck auf 
das jeweilige Pressband in Richtung des zu verpressenden Guts ausdben. 

25 Insbesondere sind mehrere Rollstabe parallel zueinander angeordnet und 
rechts und links an einer Kette befestigt. Die beiden Ketten werden uber 
Zahnrader angetrleben. Die Zahnrdder slnd seltlich an einer Einfuhrwelle 
bzw. an einer Ausfuhrwelle befestigt. Auf diese Welse bilden die Rollstabe 
mlt den 'Ketten ebenfalls eln umlaufendes Band. Die Rollstabe bzw. das 

30 hlerdufch gebildete Band liegt also an einer Selte an ein Pressband an. 

Die vorgenannten Merkmale gehoren elnzeln oder In Komblnation zur vor- 
llegenden Erfindung. 
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Die DE 41 10 678 CI offenbart eine Durchlaufpresse mlt umlaufend an- 
getriebenen Stahlbdndern. Im elgentllchen Pressberelch wird das jewelli- 
ge Stahlband mittels Rollkorper bzw. Rollstdbe gefuhrt. Durch Variation 
5 des Drucks, den die Rollstabe auf das Pressband ausuben, wird der Ver- 
lauf des jeweiligen Stahlbandes korrigiert. 

Durch Anderung des Drucks, den die Rollstabe auf das Pressband aus- 
uben, gelingt es zwar grundsatzlich, den Verlauf elnes als Pressband ein- 
10 gesetzten Stahlbandes zu steuern. Nachteilhaft wird bel der vorgenann- 
ten Losung des Problems auch der Druck verandert, der auf das zu ver- 
pressende Gut wirkt. Hierdurch ergeben sich Beelntrachtigungen der Pro- 
' duktqualitat. 

15 Das vorllegende Problem tritt insbesondere bei besonders langen Pressen 
auf. HIer neigt ein umlaufendes Pressband Im Pressberelch besonders 
stark dazu, vom Sollverlauf abzuwelchen. 

Der DE 198 247 23 CI 1st eln Verfahren zum Elnstellen der Einlaufkontur 
20 des Einlaufmauls einer kontlnulerlichen Presse zu entnehmen. Danach 
wird die obere Elnlaufplatte des Einlaufmauls mittels Dlfferentlalzyllnder 
unter Bildung einer Einlaufkontur mit zumindest einer einlaufseitigen Mat- 
ienkontdktzone, einer sich In die Mattenkontaktzone anschlieBenden Mat- 
teneinspannzone und einer sich an die Matteneinspannzone anschlle- 
25 Benden Mattenverbindungszone verformt, Auf dlese Weise werden Mate- 
Halstau im Zuge der Materialverdlchtung ebenso wle Ausblasungen selbst 
bel hohen Pressengeschwindlgkelten vermieden. 

30 Die Aufgabe der Erflndung besteht in der Bereltstellung elnes Verfahrens 
sowie einer Vorrichtung, bei der einerseits das Pressband einer kontlnuler- 
lichen Presse den gewunschten Verlauf Im Pressberelch verbessert einhdlt 
und andererselts die Produktqualitat nlcht In der vorgenannten Weise be- 
elntrcichtigt wird. 
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Die Aufgabe der Erflndung wird durch eine Vorrlchtung mit den Merkma- 
len des ersten Anspruchs geldst. Eln Verfahren zur Ldsung des Problems. 
5 umfasst die Merkmale des Nebenanspruchs. 

ErflndungsgemdB wird Insbesondere vermieden, den Druck der Rollstdbe 
zu verdndern, mit denen die Rollstdbe auf das Pressband drucken. Statt 
dessen werden die Rollstdbe lediglich hlnslchtlich ihrer Lage In der Ebene 

10 ausgerichtet, die parallel zum Pressband verlduft. Im Grundzustand sind 
die Rollstdbe im Idealzustand senkrecht zur Laufrlchtung des Pressbandes 
ausgerichtet. Weicht ein Pressband unerwQnscht vom Sollverlauf ab, so 
werden die Rollstdbe relatlv zum Pressband aus dieser senkrechten Lage 
derart herausgedreht, dass hierdurch eine Gegenwlrkung erzlelt wird und 

15 das Pressband zum Sollverlauf zuruckkehrt. Hierdurch wird erreicht, dass 
das Pressband In die gewunschte Lage zuruckgefuhrt wird bzw. den ge- 
wunschten Verlduf ' nlmmt.' Dabel 1st es nlcht erforderlich, den Druck zu 
verdndern, den die Rollstdbe auf das Pressband ausuben. Hierdurch wird. 
eine gleich bleibende Produktqualitdt erzielt. 

20 

Eine Vorrlchtung zur Durchfuhrung des Verfahrens umfasst in einer vortell- 
haften Ausfuhrungsform Messeinrlchtungen zur Erfassung des Verlaufs des 
Pressbandes innerhalb des Pressbereiches. Die Vorrlchtung umfasst ferner 
eine Steuerungseinrlchtung bzw. Steuerungsmittel, urn in Abhdnglgkelt 
25 vom gemessenen Verlauf des Bandes die Lage der Rollstdbe in vorge- 
nannter Weise geelgnet zu steuern. 

Als Messfuhler zur Kontrolle des Bandverlaufs wird Insbesondere ein me- 
chanlscher FQhler eingesetzt. Dieser umfasst In elner besonders elnfa- 
30 chen Ausfuhrungsform ein Ende mit elner Rolle, die an das Band an- 
grenzt. Der FOhler wird mechanisch verschoben,' sobald das Band die La- 
ge verdndert. Die mechanlsche Verdnderung wird registrlert und der 
Steuerungseinrlchtung zugefuhrt. Mittels der Steuerungseinrlchtung wird 
die Lage der Zahnrdder geelgnet verdndert, uber die die Ketten gefuhrt 
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werden. Die.Steuerung erfolgt uber typischerweise uber Servozyllnder mit 
elnerm maxlmalen Hub von bevorzugt wenigstens +. 1 mm. In der Regel 
wird jedoch im Zehntelmillimeterberelch gesteuert, urn den Bandveriauf 
geeignet zu korrlgieren. Ein kleinerer Hub von mehr als 1/10 Millimeter 
5 kann daher grundsatzllch berelts ausreichend seln. 

Wie berelts geschlldert, beflnden slch die Rollstabe bevorzugt links und 
rechts an elner Kette bzw. slnd an zwei Ketten befestlgt. Die Ketten wer- 
den ube.r Zahnrader angetrleben. Es glbt .Zahnrader, die dafur zustandlg 
10 slnd, dass die Rollstabe an das jewellige Band angrenzen. Weltere Zahn- 
rader sind in elner anderen Ebene vorgesehen. Diese Zahnrader dienen 
u.a. zur Spannung der Kette. 

Die Kettenglleder sind produktionsbedlngt oder aufgrund von Materialer- 
15 mudungserscheinungen unerwunsoht unterschiedlich lang. Bei elner Kette 
kdnn es'daheVpassieren, dass einzelne Kettenglleder beispielsweise wah- 
rend des Betrlebes unerwunscht gedehnt worden slnd. Eine solche uner- 
wdnschte Dehnung fuhrt zu einem Herauslaufen des Transportbandes. 
vom gewCinschten Sollverlauf nach links oder nach rechts In oben ge- 
20 nannter Weise. Unterschiedlich lange Kettenglleder fuhren also zu Produk- 
tionsstorungen. 

tm Bereich des Einlaufs bestimmt die Lage der Einfuhrwelle die Lage der 
Rollstabe. Hier 1st also slchergestellt, dass die Rollstabe senkrecht zum 

25 Pressband liegen und somit ein Pressband zundchst zutreffend gesteuert 
wird. Insbesondere im mittleren Bereich kann slch die vorgenannte, an fdr 
sich gewunschte senkrechte Lage der Rollstabe z. B. Infolge gedehnter 
kettenglleder verandern. Dieses unerwunschte Abwelchen von der senk- 
rechten Lage trltt besonders stark dann auf, wenn nicht verpresst wird. 

30 Aufgrund gedehnter kettenglleder konnen also Im mittleren Bereich Roll- 
stabe „schrag" liegen. Dies bedeutet, die Rollstabe bzw. Rollkorper slnd 
nicht senkrecht zur Transportrichtung, In der das Pressband transportiert, 
ausgerlchtet. 
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Das Pressgut wird vielfach gro&erer Geschwindigkeit, typischerwelse mlt 
doppelter Geschwindigkeit in die Presse hineingefahren im Vergleich zur 
Transportgeschwindlgkeit der Rollstabe. Dies kann zur Folge haben, dass 
das Pressgut in einen Berelch der Presse gelangt, wo die Rollstabe im 
5 vorgenannten Sinne schrag verlaufen. In dem Moment wdrde die uner- 
wdnschte Schrdgstellung bewirken, dass das Pressband den gewunschten 
vorgesehenen Verlauf .verlast. Das vorgenannte Problem trltt nur im Fall 
des Anfahrens elnes Presszyklusses auf . 

10 Zu Beglnn elnes Pressvorgangs bzw, Presszyklusses 1st daher darauf zu 
achten, dass dieser startet, wenn keln Herauslaufen des Bandes aufgrund 
schrag liegender Rollstabe zum Beisplel aufgrund von unterschiedllch 
langen Gliedern einer Kette zu erwarten 1st, 

i 

t 

15 ErfindungsgemdB wlrd nun ermlttelt, Inwlefern eln schrager Verlauf bzw. 
eirie schrage Lage von Rollstdben zum Belspiel aufgrund von uner- 
wunscht gedehnten Kettengliedern zu erwarten 1st. Diese Storelnflusse 
werden bei der Steuerung berCicksichtlgt. Vor einem Anfahren wlrd also 
ermlttelt, wann und wo elne Schrdgsteilung zum Belspiel aufgrund ge- 

20 dehnter Kettenglieder zu erwarten 1st. In Abhangigkelt hlervon wird die 
Lage def EinfCihrwelle(n) mit den 'daran beflndlichen Zahnrddem gesteu- 
ert, Ober die die vorgenannten Ketten verlaufen. Auf diese Weise 1st es 
m6glich, zu einem beiiebigen Zeitpunkt elnen Presszyklus zu beginnen. 
Dies fuhrt zu Beschleunigungen beim Anfahren elnes Verpressens gegen- 

25 uber dem Stand der Technik. 

Gedehnte Kettenglieder konnen mittelbar oder unmittelbar ermlttelt wer- 
den. 

30 Mittelbar konnen sle zum Belspiel ermlttelt werden, Indem empirlsch fest- 
gestellt wlrd, wie das Pressband verlauft. Ober den Bandverlauf kann 
dahn elne Aussage Ciber gedehnte Kettenglieder getroffen werden bzw. 
es kann dlrekt empirisch ermlttelt werden, wie die Elngangswelle auszu- 
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richten 1st, um Storungen aufgrund von unterschledlich langen Ketten- 
glledern,zu vermeiden. 

Die Ldnge von Kettengliedern kann natdrllch auch unmittelbar gemessen 
5 werden. Dies 1st jedoch sehr aufwdndlg, da die Messung im Ruhezustand 
durchgefOhrt werden muss. Es kommt auf Unterschiede im Zehntelmilli- 
meterberelch an. Hundertselmilllmeterbereiche spielen ebenfalls elne 
Rolle. Eine Kette kann ohne Weiteres 100 m lang sein. Der messtechni- 
sche Aufwand 1st also sehr groB, um die Lange eines jeden Gliedes der 
10 Kette durch Nachmessen zu bestlmmen. Diese Vorgehensweise wird da- 
her in der Regel nlcht durchgefOhrt. Grundsatzlich kann Jedoch auch di- 
rekt gemessen werden. 

Eine weitere Messmethode besteht darin, bei den Eingangswellen bzw. 

15 bei den Zahnradern eine optlsche Markierung oder einen Impulsgeber 
vorzusehen, der beispieisweise elektrisch Impulse abglbt. Welsen beide 
Ketten gleich lange Kettenglleder auf, so gibt es keln Auseinanderlaufen 
der impulsgeber oder Markierungen relatlv zuelnander. Dlese ubermltteln 
an je einen Sensor stets zum gleichen Zeitpunkt elnen Impuls bzw. zwel 

20 Sensoren messen die Markierungen zum gleichen Zeitpunkt. Glbt es Un- 
terschiede bei den Ketten aufgrund von unterschiedlichen Kettenlangen, 
so reglstrieren die Sensoren die Impulse bzw. Markierungen zu unter- 
schiedlichen Zeltpunkten. Hieraus konnen Unterscheide der Glleder einer 
Kette ermlttelt, so zum Belsplel berechnet werden. Dies kann als Ein- 

25 gangsgroBe verwendet werden, um die erfindungsgemdBe Steuerung 
vorzunehmen. Durch ' die Steuerung werden Kettenfehler, also unter- 
schledllche Langen bei den Kettengliedern, ausgeglichen. Die Produktlon 
kann so gegenuber dem Stand der Techhlk beschleunlgt und/ oder die 
Produktqualltat verbessert werden. 

30 

in einer weiteren Ausgestaltung der Erflndung werden vorteilhaft Zahnrd- 
der eingesetzt, die ausschlieBlich der Messung bzw. der Vermessung der 
Kette dienen. Dlese zusatzllchen Zahnrader welsen Impulsgeber oder op- 
tlsche Markierungen auf. Die Zahnrdder werden Insbesondere paarwelse 
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hlnterelnander eingesetzt. Diese welsen einen sehr geringen Abstand zu- 
einander auf von z. B. 1000 mm. Die Zeiten der Impulsgeber werden mit- 
einander vergllchen. Resultierende Abweichungen geben Informatlonen 
uber resultierende Abweichungen der vorgesehenen Kettenlange bzw. 

5 Kettengliederldnge. Femer wlrd hlerdurch unmittelbar die Schragstellung 
der Roilstabe im Pressberelch ermittelt. Es werden also insgesamt vier 
Zahnrader eingesetzt. Bevorzugt beftnden slch dlese im Rucklqufberelch, 
um den elgentlichen Produktionsprozess kelnesfalls zu beeinflussen, Im 
Press- bzw. Produktlonsberelch konnen namlich ermittelte Informatlonen 

10 fehlerhaft sein, da die Druckeinflusse das Ergebnis verfalschen konnen. 

Ein gegenuber llegendes Paar an Zahnrddern mit Impulsgebern bzw. op- 
tlschen Markierungen, dient Insbesondere zur prazisen Ermittlung der La- 
ge eines Rollstabes. Hintereinander in Laufrichtung angeordnete Zahnra- 
15 der dlenen bevorzugt der genauen Ermittlung von Langen der Ketten- 
glieder. 

Die Erflndung vermag also zwei Probleme zu I6sen: 

20 1. Es kann ein Problem wahrend des Produktlonsprozesses, also w6h- 
rend des Verpressens gelost werden, welche elngangs Im Stand der 
Technlk berelts genannt worden 1st. 
2. Ein zweites Problem, welches beim Anfahren elner Pressvorrichtung 
'du'ftrltt, wlrd In elner Ausgestaltung der Erfindung gelost. 

25 

insbesondere wlrd die Erfindung bei der Produktlon von LaminatfuBb6den 
eingesetzt. Ein LamlnatfuBboden umfasst elne Platte vorzugsweise aus 
elnem Hplzwerkstoff wle z. B. HDF, MDF oder elne Spanplatte. Oberhalb 
und unterhalb elnes'solchen Tragermaterlals werden Papiere angebracht. 
30 Auf der elnen Selte 1st ein Dekorpapler vorgesehen, welches die Optik 
des FuBbodens bestlmmt. Auf der anderen Selte 1st ein Gegenzugpapier 
vorgesehen, welches verhlndert, dass slch die Platte im Anschluss an das 
Pressen verzleht. Oberhalb des Dekorpaplers beflndet slch elne abrleb- 
feste Schlcht, um den FuBboden gegen Abrleb zu schutzen. Unterhalb 
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kann noch elne Schicht aus Schall dammendem Material vorgesehen 
werden. 

ErflndungsgemaB werden seitliche Bereiche des Pressbandes im Pressbe- 
5 reich geeignet abgebremst oder beschleunigt, urn so den Verlauf des 
Pressbandes zu steuern. 



10 Ausfuhrunasbelspiel 

Die Figur 1 skizzlert eine kontinuierliche Presse fur die Herstellung von 
MDF-, HDF- oder Spanplatten und dergleichen. Zwei aus Stahl bestehen- 
de Pressbander 1 werden urn Walzen 2 herum gefuhrt. Drehbar gelagerte 
Stabe 3, die Rollstabe genannt werden, sind bandartig mlteinander uber 

15 ketten 4 verbunden. Die Ketten 4 werden durch nicht dargestellte Zahn- 
rdder angetrleben. Die Zahnradern beflnden sich an den Enden von Ein- 
gangswellen 5 und Ausgangswellen 6. Das aus den Rollstaben 3 gebilde- 
te Band wird um die vorgenannten Wellen 5 und 6 herum gefuhrt und 
zwar in der Regel mit einer deutlich geringeren Geschwindlgkelt als die 

20 Geschwindlgkelt, mit der die Pressbander 1 um die Walzen 2 herum ge- 
fuhrt werden. Dies hat zur Folge, dass die drehbar gelagerten Rollstabe 
sich drehen. 

Das zu verpressende Gut wird entlang des Pfeils 7 In die Presse transpor- 
25 tiert. Das Verpressen erfolgt dann In dem Bereich, an den die Rollstabe 
grenzeh. 

r 

Figur 2 zeigt eine Aufsicht auf die Rollstabe 3. Dlese slnd senkrecht zur 
Transportrichtung 7 angeordnet. 

30 

in der Figur 3 wird in Aufsicht der Fall gezeigt, dass eine Gruppe von Roll- 
staben 3,a aufgrund unterschiedlich longer Kettenglieder der Ketten 4 
nlcht exakt senkrecht zur Transportrichtung ausgerichtet 1st. Dlese schrage 
Lage bewlrkt eine unerwunschte Abwelchung des Pressbandes vom Soli- 
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verlauf, wenn dieser schrag ausgerichtete Rollstab auf das Pressband 
drCickt, um Druck auf das Pressgut zu ubertragen, 

Dieser Abweichung wird erfindungsgemaB entgegengewirkt, indem bei- 
5 spielsweise die In Flgur 3 nicht dargestellte Ausgangswelle vorrGberge- 
hend entgegengesetzt schrag ausgerlchtet wlrd, also gemaS Flgur 3 an 
der rechten Selte In Rlchtung des Pfeils 8 verschoben wird, um so die 
Schraglage des Rollstabes 3a zu kompensleren. 

r 

10 Dlese Kompensatlon dient dazu, einen Presszyklus anfahren zu konnen. 
ohne auf Einflusse von unterschiedlich langen Kettenglledern achten zu 
mussen. Unabhangig hiervon werden Eingangs- und Ausgangswellen oder 
andere geeignete Wellen und dergleichen kontlnuierlich in Abhdngigkelt 
vom Verlauf des Pressbandes derart ausgerlchtet, dass der Sollverlauf 

15 des Pressbandes verbessert eingehalten wird. 

• i • • • 

Um Unterschiede bei den Kettenglledern einer Kette 4 ermitteln zu kon- 
nen, slnd in einer Ausfuhrungsform beisplelsweise zwel Zahnrader 9 hin- 
tereinander angeordnet und mlt Markierungen oder Impulsgebern 1 0 ver- 

20 sehen. NJcht dargestellte Sensoren registrieren die Markierungen bei- 
splelsweise in der gezeigten „Drel-Uhr"-Position. Solange die belden Mar- 
kierungen 10 zeltglei'ch von den Sensoren registrlert werden, gibt es kelne 
unterschiedlich lange Kettenglleder. Erst wenn zwischen die belden Zahn- 
rader eine Kettenglled gelangt, welches gegenCiber den anderen bel- 

25 spielsweise gedehnt 1st, werden die Markierungen zu unterschiedllchen 
Zeitpunkten registrlert. Anhand der Drehgeschwlndigkeit der Zahnrdder 
und der zeitlichen Differenz kann dann die Abweichung hinsichtllch der 
Lange des Kettenglleds ermlttelt werden. Dies Information wird zur Steue- 
rung der Ausrichtung der Rollstdbe genutzt. 

30 

Anhand der Flgur 5 wlrd in einer Aufslcht verdeutllcht, wie der Verlauf des 
Pressbandes bzw. Abwelchungen vom Sollverlauf ermlttelt werden kann. 
brehbar gelagerte Radchen 1 1 werden mittels Federkraft In Rlchtung an 
den Jewelllgen Rand des Pressbandes gedruckt. Sle konnen ferner ent- 
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long des Doppelpfells 12 verschoben werden, Eln Wegaufnehnner 13 
vermag diese Bewegung entlang des Doppelpfells 12 zu erfassen. 

r 

Welcht das Pressband 1 vom Sollverlauf ab, so bewegen sich die Rad- 
5 chen 1 1 entsprechend entlang des Doppelpfells 12. Der jewelllge Weg- 
aufnehmer 13 erfasst die Veranderung. Die Veranderung glbt unmlttelbar 
die Abweichung vom Sollverlauf wleder. 

9 

Der erfasste Veranderung wlrd an elne Elektronik ubermittelt. Diese steu- 
10 ert nun in Reaktion hferauf die Schragstellung entsprechender Rollstabe, 
bis der Sollverlauf wleder hergestellt 1st. 
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Anspruche 

1 . Presse fur das Verpressen eines Pressgutes zu einem Bauteil 
mit wenigstens einem umlaufenden Pressband sowie mit 
Steuerungsmitteln, mit den der Verlauf des Pressbandes 
gesteuert wlrd, 

2. Presse nach Anspruch 1, bei der die Steuerungsmittel so 
angeordnet slnd, dass der Verlauf des Pressbandes in dem 
Bereich gesteuert wird, der dem Verpressen des Pressgutes 
dient. 

3. Presse nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei der 
die Steuerungsmittel Rollstabe (3) umfassen, sowie 
iStellmittel, mit denen die Rollstabe schrag zur 
Transportrichtung (7) des Pressbandes gestellt werden 
konnen. 

4. presse nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei der 
die Rollstabe (3) ein umlaufendes Band bilden, welches um 
Wellen (5, 6) herum gefuhrt wird, und bei der Stellmittel 
vorgeseheh slnd, mit denen Wellen (5, 6) schrcig zur 
Transportrichtung (7) des Pressbandes gestellt werden 

konnen. 

c I i- i.i. 

5. Presse nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei der 
zwel umlaufende Bander (1) um Walzen (2) herum gefuhrt 
slnd, und die In einem Bereich zwischen den Walzen (2) 

' aufelnander zu gedrdckt werden und zwar insbesondere 
durch drehbar ^elagerte Rollstabe (3). 
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6. Presse nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei der 
' Mittel (11, 13) vorgesehen sind, mit denen eine Abweichung 

des Pressbandes (1) von einem vorgegebenen Sollverlauf 
erfasst werden konnen, und elner hiermit verbundenen 
5 Elektronik, die bei erfassten Abweichungen Stellmlttel derart 

zu betatlgen vermag, dass Roilstabe (3) aus ihrer 
senkrechten Lage relativ zur Laufrichtung 7 des 
angrenzenden Bereiches des Pressbandes so ausgelenkt 
werden, dass die Abweichungen verkleinert werden. 

10 

7. Presse nach einem der vorhergehenden AnsprCiche, bei der 
Roilstabe (3) seitlich an umlaufenden Ketten (4) befestigt 
sind. 

.... r ,. M 

15 8. Presse nach dem vorhergehenden Anspruch, bei der 

Zahnrader (9) mit Markierungen oder Impulsgebern (10) 
versehen sind, 5 und Sensoren neb'st elner Auswerteeinrichtung 

1 5 

, derart angeordnet sind, dass gedehnte kettenglleder elner 
Kette (4) ermlttelt werden konnen. 

20 

9. Presse nach eihem der vorhergehenden Anspruche, bei der 
die Rollstdbe In Abhahgigkeit von der Ldnge elnzelner 
Kettenglleder gesteuert werden. 

r 

25 10. Verfahren ftir die Steuerung elnes Pressbandes bei einer 

Presse nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei der 
im Pressbereich der Verlauf des Pressbandes durch seitllches 
Abbremsen oder Beschleunlgen des Pressbandes gesteuert 
f wird. 



